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Ketfenrad fur Fahrrader und Verfahren zur Herstellung desselben. 



Die Erf inciting bezieht sich auf ein Ket- 
tenrad ftir Fahrrader. Bei der Fabrikation 
solcher Kettenrader dient ein Kropf- oder 
PreBvorgang zum Strecken des rohen Stiik- 
kessi und gibt dem fertigen Rad erne groBere 
Starke. Bei Kettenradern, die auf diese 
Weise aus einem Rohling gepreBt wurden, 
wurde der Hand oder die Kante des ring- 
forrnig geschulterten Teils, der, wenn das 
Rad im Fahr-rad eingeba.ut ist, nach auBen 
gerichtet ist, bisher abgerundet, und das 
Niehtvorhandensein einer scharf bestimmten 
Kante beeintrachtigte dm Aussehen des 
Rades und machte es scbwierig, zum SchluB 
beim Poliervorgang in der ISTahe der abge- 
rundeten Kante eine gleichmaBig glanzende 
Flache zu erzielen. 

Es wurde schon vorgeischlagen, Fahrrad- 
Kettenrader aus weicben Stahlrohlingen 
durch "Walzen herzustellen, urn an der Peri- 
pherie des Rohlings bei den Wurzeln der 
Zahne eine scharfkantige Abkropfung oder 
einen ringformig geschulterten Teil zu er- 
halten sowie einen seitlich vorstehenden 
Flansch auf der entgegengesetzten Seite. 
Dieser Flansch muB manchmal mittel® einem 
zusatzlichen Bearbeitungsvorgang nachbe- 
arbeitet odea: entfernt werden und auBerdem 
ist eine Bearbeitang der AuBenseite des ge- 
formten Rohlings notwendig, wodurch die 
Produktionskosten erhoht werden. 

Der Zweek der vorliegenden Erfindung 
besteht in der S chaff ung eines verb ess erten 



und zuverlassigen Verfahrens zur Herstel- 
lung eines Fahrrad-Kettenrades der erwahn- ss 
ten Art. 

GemaB dem Verfabren der Erfindung 
zur Herstellung eines Fahrrad-Kettenrades 
wird dasselbe aus einem Metall rohling ge- 
preBt, wobei der Rohling in ein flaches 40 
tellerfdrmiges Gebilde umgeformt wird, der 
neben einem, zum Anbringen der Zahne des 
Rades dienenden abgesetzten Flansch einen 
an der Peripherie geschulterten Teil auf- 
weist, ferner wird eine ringformige Rinne 45 
in die Innenseite des tellerformigen Rohlings 
neben der innenseitigen Kante des geschul- 
terten Teils eingepreBt um das Metall zu ver- 
schieben und der ringformigen Schulter an 
der AuBenseite des Rohlings eine &charfe 50 
Kante zu geben, und ferner werden an der 
AuBenseite des Flansehes des geformten 
Stiickes die Zahne hergestellt. 

Der Rohling wird vorzugsweise durch 
einen kalten Stanzvorgang hergestellt wobei 55 
die ringformige Rinne, welche dem geschul- 
terten Teil eine scharfe Kante verleiht, 
gleichzeitig mit der Ausbildung de® Roh- 
lings zum Teller hergestellt wird. Die Zahne 
konnen bei einem naehfolgenden Arbeitsr eo 
gang hergestellt werden, und der Haupt- 
mittelteil des Stuckes kann ebenfalls bei 
einem naehfolgenden Arbeitsgang auf ge- 
eignete Weise durchlocht und mit einer 
Mitteloffnung zur Aufnahme der Kurbel- 65 
achse versehen werden. 



Die Erfindung umfaBt ferner ein Fahr- 
rad-Kettenrad, dais eine eingepreBte Rinne 
an der Innenseite bei der innern Kante des 
ringformig geschulterten Teils aufweist, urn 

5 das Metall zu versehieben und der ringfor- 
migen Schulter an der Aufieneeite des> Rades. 
eine seharfe Kante zu geben. 

In den Figmren der beiliegenden Zeich- 
nung ist ein Au^fuhrangsbeispiel des Er- 

10 findungsgegenstandes dargeetellt. 

Fig. 1 ist eine Ansicht der Innenseite 
eines Teils eine© gepreBten Kettenrades, wa- 
bei die ringf ormige Rinne oder Vertiefung, 
die wahrend dem Kaltstanzen hergestellt 

is wurde, sdchtfbar ist. 

Fig. 2 zeigt eine Ansacht der entgegen- 
gesetzten oder auBern Seite eines< Teils des 
fertigen Hades. 

Fig. 3 ist eine Ansicht des, gepreBten 

■20 Stuckes bevor m durchlocht worden ist und 
bevor die Zahne hergestellt worden sind. Sie 
zeigt auch die ringformige Rinne die vom 
Kaitstanzen berrtibrt und die zum Verschie- 
ben des Metalles des Stuckes dient. 

as Fig. 4 zeigt einen Schnitt -dureh den ge- 
preBten Rohling", -der in deir vorstehenden 

Figur gezeigt i®t. 

Fig. 5 ist ein Schnitt duxch einen Teil 
des genannten Rohlings in groBerem MaB- 
30 stab, welcher deutlicb die scharfkantige 
Schulter an der AuBenseite des Stuckes 
zeigt. 

Fig*. 6 zeigt einen .Schnitt durch das 
fertige Rad. 

35 Fig. 7 ist ein Schnitt durch einen gepreB- 
ten Rohling bekannter Ausfuhrung. 

GemaB der Zeichnung wird das verbes» 
serte Fahrrad-Kettenrad 1 durch einen 
PreBvorgang aus einem Stahlstuck l a her- 

40 gestellt, dast zu einem f laichen Teller gef ormt 
wird und einen ringformig geschulterten 
Teil oder eine Abkropfung 2 (Fig\ 5) auf- 
weist, der neben den Wurzelenden der Ket- 
tenzahne 3 des; fertigen Radee liegt, wobei 

45 die Zahne 3 naeheinander aus einem, vom 
Korper des 'Stuckes vorstehenden ringformi- 
gen Flansch 3 a herausgesichnitten werden. 
Bi&her hatten die Kettenrader, die -durch 



Pressen ernes Rohlings hergestellt wurden 
und Tellerform angenommen hatten eine so 
Form, weJche mehr oder weniger der in 
Fig. 7 gezeigten angenahert war, und man 
sieht aus dieser Figur, daB die ringformige 
Schulter 4 abgerundet ist, was: nicht nur das- 
Auissehen des fertigen Rades beeintrachtigt, 55 
sondern, wie ischon frliher erwahnt wurde, 
auch ersichwert, dem Rad eine gleichma-Bige, 
polierte Oberflaehe zu geben. Bei der vorlie- 
genden Bauart wird die abgerundete Form 
der Schulter 4 vermieden und die Schulter 00 
oder Abkropfung 4 erhalt einen scharf be- 
stimmten angenahert rechtwinkligen Rand 
2 a , wie er in den Fig. 4 bik 6 ersichtlich 
ist. Die genannte Schulter oder Abkropfung 
2 ist an der AuBenseite des fertigen Rades es 
angeordnet, wobei die entgegengesetzte oder 
tellerformige Seite gegen die Maschine ge- 
richtet ist, wenn das Rad an der letzteren 
befestigt ist. Um der Schulter oder Abkrop- 
fung 2 einen scharf en auBern Rand 2 a zu 70 
geben, wird wahrend dem PreBvorgang an 
der Innenseite des tellerformigen Stuckes 
eine ringformige Rinne 5 (siehe Fig. 5) an- 
gebracht, die am innem Rand des abge- 
kropften oder geschultertem Tells 2 ange- 75 
bracht ist. Die Herstelihing der ringformigen 
Rinne 5 und die Herstellung der Tellerform' 
oder Abkropfung 2 im Rohling werden 
gleichzeitig durch einen einzigen Arbeits- 
gang beim Kaltstanzen hergestellt und der so 
znm Formen der Rinne 5 ausgeubte Druck 
ist so groB, daB da« Metall deformiert wird 
und infolge der Form der Matrize ^egen den 
auBern Rand der ringformigen Schulter oder 
Abkropfung 2 flieBt. Die Matrizen sind der- 85 
art ausgefuhrt, daB das deformierte Metall 
der Schulter den scharfen, rechtwinkligen 
Rand 2 a bildet, der in der Zeichnung gezeigt 
isit, welcher Rand ahnlich einem solchen ist, 
wie er bisher bloB durch "Walzen oder Bear- go 
beitung-Sivo-rgange hergestellt werden konnte. 
Dias rohe Stuck wird nicht nur in einem Ar- 
beitsgang tellerformig gemacht und abge- 
krbpft und mit der ringformigen Rinne und 
der scharfkantigen iSchulter versehen, wah- 95 
rend sich das rohe Stahlstiick in kaltem Zu- 



stand befindet, sondern die Matrizen sind 
auch so geformt, daB der ringformige Flansch 
3 a , der zum Anbringen der Zahne 3 fur das 
fertige Stuck dient, beam gleichen Arbeits- 

5 vorgang des Kaltpresisene in die in Kg. 5 
gezeigte verjungte Proffilform gebracht wi.rd, 
wobei der Flansch des tellerformigen oder 
afogekropften Rohlingsi mit der in Fig. 5 ge- 
zeigten scharfen Kante versehen bleibt. Naeh 

10 dem Kaltpressen nimmt das Stiick die in 
den Fig. 3 und 4 gezeigte Form an, und es 
ist dann nur noeh notwendig, die Zahne in 
den Flansch 3 a zu echneiden und die Mittel- 
offnung 6 fair die Kurbelwelle in den Haupt- 

15 teil des Stuckesi zu bohren, sowie die Of f- 
nungen 7, je nach dem gewiinschten Muster, 
anzubringen. Eine Bearbeitung der Seiten 
des Rades. ist nicht notwendig. 

Die ringformige Rinne, welche am in- 

20 nern Rand des mit einer Schulter versehenen 
Teils oder der Abkropfung gebildet ist, kann 
auch irgendeinen andern Quers-chnitt besitzen 
und irgendeine gewunschte Breite a-ufweisen, 
vorausgesetzt, daB sde dazu dient da*s Metall 

25 zu verschieben und einen geschulterten Teil 
mit einem scharfen aufiern Rand zu erzeugen. 

PATENTANSPRttCHE : 
I. Verfabren zur Herstellung ernes* Ket- 
tenrades fur Fahrrader, dadurch gekenn- 

30 zeichnet, daB dasselbe aus einem Metall- 
rohling gepreBt wird, wobei der Rohling in 
ein flaches Mlerformiges Gebilde umgeformt 
wird, das neben einem, zum Anbringen der 
Zahne des Rades dienenden abgesetzten 

35 Flansch einen aoi der Peripherie geschulter- 
ten Teil aufweist, daB ferner in die Innen- 
eeite des tellerformigen Roblings neben der 



innenseitigen Kante des gesicbulterten Teils 
eine ringformige Rinne eingepreBt wird urn 
das Metall zu verscbieben und der ringfor- 40 
migen Scbulter an der AuBemseite des 
Roblings eine soharfe Kante zu geben, und 
daB an der AuBenseite des; Flansehes des. ge- 
formten Stiickes die Zabne angebracht wer- 
den. 45 

II. Fahrrad-Ketfcenrad, hergestellt nacb 
dem Verfabren gemaB Patentanspruch I, 
gekennzeicbnet durch eine eingepreBte Rinne 
an der Innenseite bei der innern Kante des 
ringformig gesebulterten Teils, um das. so 
Metall zu verscbieben und der ringformigen 
Scbulter an der AuBenseite des Rades eine 
scharfe Kante zu geben. 

UNTERANSPRTTCHE : 

1. Verfahren zur Herstellung ernes Ket- 55 
tenrades ftir Fabrrader nach Patentanspruch 

I, dadurch gekennzeicbnet, daB der Rohling 
durch einen kauten Stanzvorgang hergestellt 
wird, wobei die ringformige Rinne, welcbe 
dem gestchulterten Teil eine scbarfe Kante 6 o 
verleiht, gleichzeitig mit der Ausbildung 
des Roblings zum Teller hergestellt wird. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Ket- 
tenrades fiir Fabrrader nach Patentansprucb 

I, dadurch gekennzeichnet, daB der Robling 6 5 
durch einen kalten Stanzvorgang hergestellt 
wird, wobei die ringformige Rinne, weiche 
dem geschulterten Teil eine scbarfe Kante 
verleiht gleichzeitig mit der Ausbildung des 
Roblings zum Teller hergestellt und der 70 
aufiere abgesetzte Flansch gleichzeitig in 
das erforderliche Profit gepreBt wird, um 
daran die Zabne des Rades anzubringen. 

Walton & Brown Limited. 

Vertreter: Kirchhofer, Ryffel & Co., Zurich. 
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